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sfilacciatura tramite guarnizione a dente di sega” di Tecnocostruziont s.n.c.

di Spezia Dino & C., Italiana, Pralungo (BI) via Bonino n°120.
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RIASSUNTO
Attualmente nelle guarnizioni per sfilacciatrici sono impiegate tavolette in
legno o in compensato, la cul impuntitura € costituita da chiodi temprati.
LU’esigenza di materiale molto lavorato per la filatura open-end ha richiesto
un crescente numero di passaggi, onde poter garantire un’ottima
sfilacciatura. Questo poiché & impossibile con le tradizionali tavolette avere
un’impuntitura maggiore. Al fine di ottenere tale impuntitura piu fitta sono
state tentate in passato soluzioni con impiego di guarnizioni a dente di sega
di ogni tipo. Tuttavia esse non hanno mai dato i risultati desiderati, e
pertanto sono state abbandonate. Dopo continue ricerche questo trovato
giunge alla definitiva soluzione, nell’impiego del dente di sega, applicato al
tamburo secondo un’elica a piu principi. La soluzione ¢ difatti quella di
proporre fa massima impuntitura, ma con elevate inclinazioni di avvolgimento
delle spire della guamnizione rispetto alla normale all’asse di rotazione del
tamburo. Questo comporta maggiori capacita di divaricazione delle fibre.
TESTO DELLA DESCRIZIONE

Questo trovato, frutto di anni di sperimentazione, ¢ la messa a punto su
nuovi presupposti, nell’utilizzo della guarnizione a dente di sega (gia
impiegata nelle carde e garnets) su macchine sfilacciatrici, siano esse di
produzione che di laboratorio. Tali macchine si differenziano dalle precedenti

gia in uso per la presenza di un solo pu cardante posto tra entrata,
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bacinella e tamburo; tale punto costituisce un modulo di lavorazione.
Attualmente, nelle guarnizioni per sfilacciatrici sono impiegate tavolette in
legno o in compensato, la cui impuntitura € costituita da chiodi temprati, di
sezione circolare o ellittica. L’esigenza di materiale molto lavorato per la
filatura open-end ha richiesto un crescente numero di moduli uguali d
lavorazione, onde poter garantire un’ottima sfilacciatura; da qui il notevole
costo di una unita produttiva; a questo fatto si aggiunge I'impossibilita di
avere una macchina di piccole dimensioni e costi contenuti, che sia in grado
di effettuare in una sola passata provini di laboratorio attendibili.

Tali limiti vengono dal fatto di non poter aumentare I'impuntitura
tradizionale su legno, per il motivo fisico che una impuntitura fitta influisce
negativamente sulla superficie di ancoraggio delle punte, con conseguenti
perdite delle punte stesse. Utilizzando la- guarnizione a Qente di sega si é
pensato in passato di ottenere una maggior popolazione di punte. Sono cosi
stati fatti vari tentativi, poi abbandonati poiché non davano il risultato
sperato. 11 materiale lavorato difatti non aveva le caratteristiche volute, e
rischiava in alcuni casi di autoinnescarsi e prendere fitoco. Un attento studio,
il cut risultato €& il trovato della presente trattazione, ha evidenziato che
Paumento della popolazione di impuntitura & condizione necessaria per la
riduzione del numero di passaggi, ma non sufficiente. Il risultato ottimale,
che possa motivare la produzione di macchine di una nuova generazione, €
dato dall’osservazione che un giro di tamburo non deve costituire il passo
dell’elica di avvolgimento della guarnizione, poiché, cosi chiusa, ricompatta
tra di loro le fibre, anziché separarle. Viceversa, con un’elica a piu principt

tale allontanamento tra le fibre é gdrantito anche con la massima impuntitura
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teoricamente possibile (costipazione dell’intera superficie del tamburo), ed il
risultato € un materiale finemente lavorato gia dopo una sola passata, con
notevoli risparmi (vd. anche disegno 1). Nel campo delle guarnizioni a dente
di sega, siano esse di tipo isoscele, positivo, negativo o neutro, quella che
meglio si presta € la guarnizione con montaggio in cava, 0 montata su
placche apposite, comunque molto inclinata rispetto alla perpendicolare
all’asse di rotazione del tamburo. L’importante & che venga realizzato un
avvolgimento con elica molto inclinata e quindi con passo molto pit lungo
nispetto alla tradizionale guarnitura dei cilindri con guarnizione addossata
(autobloccante o concatenata), la quale non puo superare il passo di
avvolgimento dato dai suoi limiti geometrici. Ne consegue costruttivamente

la presenza di moiteplici principi, o gruppi di placche, per riuscire ad avere
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RIVENDICAZIONI
1°) Individuazione del principio che pér sfruttare un’elevata popolazione di
impuntitura & indispensabile fare in modo di aumentare Pangolo di
inclinazione dell’elica con cui le punte stesse sono fissate sul tamburo, in
modo da favorire nel modo ottimale la separazione delle fibre lavorate.
2°) Individuazione del principio che con I'aumentare del diametro del
tamburo bisogna mantenere alta I'inclinazione dell’elica, il quale fatto non &
possibile con guarnizioni montate addossate o similari, siano esse di tipo
isoscele, positivo, negativo o neutro.
3°) Novita di applicazione della guarnizione a dente di sega con disposizione
ad elica a piu principi sul tamburo di un gruppo di sfilacciatura.
4°) Realizzazione pratica deli’elica a piu principi su tamburi di sfilacciatura
tramite guarnizione in cava, o montata su placche; uniche a poter
tecnologicamente garantire la giusta inclinazione e qumndi la ripetitivita di una
ottima lavorazione a tutta altezza.
DATA 28.10.1998 \\“
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